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Verfahren und Formanlage zur Herstellung von horizontal geteilten kastenlosen Sandblock-GieBformen 



Zur Herstellung von horizontal geteilten kastenlosen 
Sandblock-GieBf ormen dient einc Formanlage, die aus einer 
Vakuum-FormschieBmaschine 1, eIner Vorrats-. GijeB" 
Kuhlstrecke 18 mit Umlaststation 19, GieBstation 20 Aus- 
packSation21 und Paletten-Rucklaufstrecke 22 bes^eht^D.e 
Vakuum-FormschleBmaschine 1 ist mit einer Modellplatten- 
Wechseleinrichtung 16 versehen und a»«^E'mstation-ForTn. 
maschlne ausgebildet, auf der Unter- und Ot>«rt)«llen der 
GieBform im Wechsel hergestellt werden. Sie hat einen 
maschlnenfesten Formkasten, der vor deni Ausfahren jedes 
Ballens aus der Formstation gestrippt wird. Das ermSgncht 
die Zuordnung einer Kernsetzstation 17 mit mehreren Bal- 
lenstandplatzenohne zusatzliche Maschinen-Formk5sten. 
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PatentansprQche: 

1. Verfahren zur Herstdlung horizontal getcilter 
kastenloser Sandblock-GicBformcn, dcren Unter- 5 
ballen und Oberballen im Wechsel in der Formsta- 
tion einer Vakuum FormschieQmaschine gcformt 
werden, wobei zunSchst cin Unterballen gcformt. 
gewendet und aus der Formstation heraus in eine 
Kernsetzstalion gefahren wird, aus der er nach der 10 
Bestuckung mil Kemen wieder in die Formstation 
eingefahren und darin mit einem inzwischen geform- 
tcn Oberballen zugelegt wird, woraufhin die nun fer- 
tige Sandblock-GieBform gestrippt und auf eine 
GieBstrecke gefahren wird, dadurch gekenn- 15 
z e i c h n e t , daB jeder Unterballen nach dem Wen- 
den auf eine mit Zentriereinrichtungen versehene 
Ballen-Transporteinrichtung abgesetzt und vor dem 
Ausfahren aus der Formstation aus dem Formkasten 
der Vakuum-FormschieBmaschine gestrippt wird, 20 
und dafi der zugehdrige Oberballen in demselben 
Maschinen-Formkasten wie der Unterballen ge- 
formt wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hohe der Ballen mit der jeweiligen 25 
Modelihdhe abgestimmt wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Unterballen durch eine meh- 
rere Ballenstandplatze aufweisende Kemsetzstation 
gefahren werden. 30 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zu Beginn einer Formserie nur eine der 
Anzahl der Bailenstandpl&tze der Kemsetzstation 
entsprechende Anzahl Unterballen und am Ende der 
Formserie nur eine entsprechende Anzahl Oberbal- 35 
len geformt werden. 

5. Formanlage zur Herstellung horizontal geteil- 
ter kastenloser Sandblock-GieBformen, bestehend 
aus einer Vakuum-FormschieBmaschine, in deren 
Formstation die Unterballen und Oberballen der 40 
GieBformen im Wechsel hergestellt werden, einer 
Kemsetzstation, einer GieB- und KOhlstrecke sowie 
einer Paletten-RQcklaufstrecke, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vakuum-Formschiefimaschine (1) 
mit einem maschinenfesten, um eine horizontale 45 
Achse wendbaren Formkasten (6) ausgerustet ist. in 
dem sowohl die Unterballen als auch die Oberballen 
geformt werden und der vor dem Ausfahren des 
jeweiligen Ballens gestrippt wird. 

6. Formanlage nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 50 
zeichnet daB die Vakuum-FormschieBmaschine (I) 
einen feststehenden Formtisch (10) hat, der mit Zen- 
triereinrichtungen (11) ffir die Ballen-Transportein- 
richtung (12) und Modellplattentrfiger (13) versehen 
ist 55 

7. Formanlage nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Vakuum-FormschieBma- 
schine (1) mit zwei Modellplattentrdgem (13) ausge- 
rtistet ist, die einseitig mit je einer Modellplatte be- 
legbar zwischen einer Position in der Formstation eo 
und einer Position auBerhalb der Formmaschine 
verfahrbar sind. 

8. Formanlage nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Unterseite der Modellplattentra- 
ger (13) flber Dichtungen mit einer Vakuum- und/ 65 
Oder einer Dnickluftquelle im Formtisch (10) ver- 
bindbar ist 

9. Formanlage nach einem oder mehreren der An- 




sprflche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Formtisch (10) von zwei vertikal verstellbarcn 
TransFK>rtrollen-Einrichtungen(14, 15) umgeben ist. 

10. Formanlage nach einem oder mehreren der 
AnsprOche 5 bis 9. dadurch gel<ennzeichnet, daB die 
Vakuum-FormschieBmaschine (1) einen durch einen 
SchicB- und PrcBrost (8) unten abgeschlossenen ver- 
tikal verstellbarcn Sandbunker (5) aufweist, der mil 
einer Einrichtung zur freien Wahl- und Einstellbar- 
keit der Hohe des SchieBrostes bei SchuBsteilung 
Qberdem Formtisch (10) versehen ist 

11. Formanlage nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hohe des SchieB- und PreBro- 
stes (8) bei SchuBsteilung fur Unterballen und Ober- 
ballen getrennt wahlbar und einstellbar isL 

12. Formanlage nach einem oder mehreren der 
Anspruche 5 bis 1 1, dadurch gekennzeichnet. daB die 
Kemsetzstation (17) mehrere Standplatze fur die 
Unterballen aufweist. 

13. Formanlage nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kemsetzstation (17) als Dreh- 
tisch ausgebildet ist 

14. Formanlage nach Anspruch 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kemsetzstation als Karree- 
bahn ausgebildet ist 

15. Formanlage nach den AnsprQchen 12 bis 14, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Vakuum-Form- 
schieBmaschine (1) mit einer Taktfolge-Steucrung 
ausgerOstet ist die eine UberbrOckungsschaltung 
zum wahlweisen Formen von ausschlieBIich Unter- 
ballen oder Oberballen hat 



Die Ertindung betrifft ein Verfahren und eine Form- 
anlage zur maschinellen Herstellung von horizontal ge- 
teilten, aus Unterballen und Oberballen bestehenden 
kastenlosen Sandblock-GieBformen. Sie stellt eine Wei- 
terentwicklung der aus der DE-PS 33 39 620 bekannten 
Formanlage dar. 

Diese Formanlage ist mit einer Vakuum-SchieBform- 
maschine ausgerustet, auf der die Ballen der Unter- und 
Oberform mittels Taktfolgesteuerung im Wechsel her- 
gestellt werden. Dazu hat diese Einstation-Formmaschi- 
ne einen Formrahmen, der aus einem Unter- und einem 
Oberkasten besteht sowie einen in der Formstation 
wendbaren hohlen ModellplattentrSger, der durch eine 
horizontale Trennwand in zwei Kammern unterteilt und 
beidseitig mit den Modellplatten far Unter- und Ober- 
ballen belegt ist Wahrend der Herstellung der Unter- 
form befindet sich der leere Oberkasten Dber dem Un- 
terkasten und umgibt den an seinem unteren Ende 
durch einen SchieB- und PreBrost verschlieBbaren 
Sandbunker. Vor der ahschlieBenden Herstellung der 
Oberform wird der Unterkasten mit dem darin enthalte- 
nen Unterballen aus der Formstation herausgefahren, 
dabei gewendet und auf einer Kerneinlegestation abge- 
setzt, von der er nach dem Abheben der Oberform von 
der Modellplatte und nach deren Ausfahren wieder in 
die Formstation zurfickgefahren wird. Darin wird so- 
dann der Oberkasten auf den Unterkasten abgesenkt 
und die dabei zugelegte Form gestrippt und anschlie- 
Bend auf eine GieB- und Kflhlstrecke ausgefahren. 

Obwohl bei dieser Formmaschine bereits eine niedri- 
ge BauhOhe angestrebt worden ist, konnte dieses Ziei — 
bedingt durch die in Start- imd Endstellung vertikal 
fibereinander angeordneten Maschinen-Formkflsten 
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und den erforderlichcn Frciraum fUr die Wcndebcwc- 
gung des quaderfOrmigcn beidseitig bclcgtcn Modcll- 
plattentragers — doch noch nicht bcfricdigcnd crreicht 
werden. Auch reicht in manchen Fallen die fGr das Kem- 
setzen zur Verfugung stehcndc Zeit nicht aus. wcil sie 
von der Herstellzeit der Oberform bestimmt wird. 

Zwar kSnnte die Kernsetzzeit ohne Dehnung der 
Taktzeit fttr die Formung des Oberballens verlangeri 
werden. wenn die dieser Formmaschine zugcordnete 
Kernsetzstation als Dreh teller oder Karreebahn ausge- 
bildet wiirde. Dann mOBte aber bei dieser Formanlage 
die Anzahl der Unterkasten entsprechend der der Ab- 
stellplatze auf der Kemsetzstation vervielfacht werden, 
so daB die Investitionskosten erheblich stiegen. 

Um den Einsatzbereich des gerausch- und staubar- 
men Vakuum-FormschieBverfahrens zu erweitem, ist es 
Ziel der Erfindung. unter Beachtung betriebswirtschaft- 
licher Gesichtspunkte die eingangs genanntc Formanla- 
ge dahingchend zu verbessern, daB nicht nur cine noch 
niedrigere Bauhohe der darin eingesetzten Einstation- 
Vakuum-FormschieBmaschine erreicht wird, sondern 
auch die Moglichkeit geschaffen wird, bei Bedarf die 
Kernsetzzeit zu verlangern, ohne die Taktzeit der 
Formmaschine auszudehnen. Die dafOr notwendigen In- 
vestitionen sollen so gering wie mdglich gehalten wer- 
den. Insbesondere soli dabei auf zusStzJiche teuere Ma- 
schinen-Unterkasten fOr die Unterballen verzichtet 
werden. Weiter soil die Moglichkeit geschaffen werden. 
die Ballenhohe der GieBformen der jeweiligen Modell- 
hohe optimal anzupassen, um bei haufig wechselndem 
Formprogramm einen raoglichst niedrigen Sandver- 
brauch und niedrigen Energieaufwand zum Formen- 
transport zu erreichen. 

Diese Aufgabe wird mit der Verfahrensweise nach 
den Anspruchen 1 bis 4 unter Einsatz der Formanlage 
nach den Anspriichen 5 bis 15 gelost Dabei dienen die 
MaBnahmen und Baumerkmale nach den Anspriichen 1 
und 5 bis 9 vor allem der Verwirklichung der niedrigen 
Bauhohe der Formmaschine. Die Hinzunahme der 
Merkmale nach den Ansprflchen 2 und 10 bis 1 1 ermdg- 
licht die Einsparung von Formsand und Transportener- 
gie, wahrend die weiteren Merkmale der Anspruche "3 
bis 4 sowie 12 bis 15 vor aliem eine wirtschaftliche Aus- 
dehnung der Kernsetzzeit bei kernreichem GuB ermog- 
lichen. 

Aufbau und Funktionsweise einer fur das Herstellver- 
fahren geeigneten Formanlage sind anhand von skiz- 
zenhaften Darstellungen beispielhaft erlautert Dabei 
zcigt 

Fig. 1 eine Vakuum-FormschieBmaschine; und 
Fig. 2 eine Draufsicht auf eine Formanlage mit der 
Formmaschine nach F i g. 1. 

Die in F i g. 1 in verschiedenen mdgiichen Arbeitsstel- 
lungen gezeigte Vakuum-FormschieBmaschine 1 hat 
vier FOhrungssftulen 2, an denen der Tragrahmen 3 fOr 
einen Sandbunker 5 und der Tragrahmen 4 fQr einen 
Maschinen-Formkasten 6 mittels nicht dargestellter Hy- 
draulikzylinder vertikal verstellbar sind Der Tragrah- 
men 4 hat eine Wendeeinrichtung 7, um den Maschinen- 
Formkasten 6 um eine horizon tale Achse wenden zu 
kdnnen. 

Der Sandbunker 5 ist an seiner Unterseite mit einem 
verschlieBbaren SchieB- und PreBrost 8 versehen, der 
sotche AuBenabmessungen hat. daB er in den Formka- 
sten 6 eintauchen Icann. 

Auf der Grundplatte 9 ist ein Formtisch 10 fest ange- 
bracht, der auf seiner Tischfiache Zentrierungen 11 fQr 
Transport-Paletten 12 und flache hohlc Modellplatten- 



trfiger 13 hat. Er ist mit nicht dargestdlten AnschiOssen 
far eine Vakuum- und eine Druckiuftquelle versehen, 
die Qber eine Ventilsteuerung mit dem Hohlraum im 
Modellplattentrflger in Wirkverbindung treten kOnnen. 
5 Umgeben ist der Formtisch von zwei vertikal verstell- 
baren Transportrollen-Einrichtungen 14 und 15. die den 
Zu- und Abtransport der Paletten und Modellplatten- 
trager in verschiedene Richtungen ermdglichen. 
Zur Formmaschine 1 gehort eine Modellpiatten- 

10 Wechseleinrichtung 16 (F i g. 2% mit der alternierend die 
beiden ModellpIattentrSlger mit den Modellptatten fur 
Unterballen und Oberballen in die Formstation ge- 
bracht werden kdnnen. Weiter ist der Formmaschine 1 
eine Kemsettstation 17 zugeordnet, die im dargesteil- 

15 ten Fail als Drehtisch ausgebildet ist. 

Zur Formanlage gehSrt weiter eine Vorrats-. GieB- 
und KQhtstrecke 18 mit einer Umlaststation 19, einer 
GieBstation 20 und einer AuspacScstation 21. an die eine 
Paletten-RQcklaufstrecke 22 fflr die von den Sandblock- 

20 GieBformen befreiten Paletten zur Formmaschine 1 an- 
schlieBt. 

Zur Herstellung der GieBformen wird zundchst der 
ModellplattentrSger 13 mit dem Unterballenmodell 
Ober den Formtisch 10 geschoben und darauf abgesenkt, 

25 wobei er mittels der Zentrierungen 11 genau ausgerich- 
tet und sein Hohlratun mit den Vakuum- und Druckluft- 
anschlussen im Formtisch dicht verbunden wird. Sodann 
werden die Tragrahmen 3 und 4 soweit abgesenkt, bis 
der Maschinen-Formkasten 6 auf dem Modellplatten- 

30 trUger 13 aufliegt und der SchieBrost 8 bis auf ein durch 
die Modellhdhe vorgegebenes MaB in den Formkasten 
6 eintaucht. Nun wird der SchieBrost gedffnet und Qber 
eine Ventilsteuerung ruckardg ein Unterdruck im 
Formtisch 10 erzeugt. der sich durch den hohlen Modell- 

35 plattentrager und mit Sandfiltem abgedichtete Luftka- 
nale in Modellplatte, Modell und Modellplattentrager- 
Oberseite in den Formkasten fortpflanzt und den Form- 
sand in diesen einschieBen llBt Der dabei verdichtete 
Formsand kann sodann durch weiteres Eintauchen des 

40 inzwischen in SchlieBstellung gefahrenen SchieBrostes 
nachgepreBt werden. Bei Verwendung eines SchieBro- 
stes mit hohlen Roststaben und Luftdusen kann aber 
auch eine pneumatischc Nachverdichtung durch Luft- 
stoB-lmpuIs erfolgen. 

45 Nun werden der Tragrahmen 3 mit Sandbunker 5 und 
Tragrahmen 4 mit dem den Unterballen enthaltenden 
Formkasten 6 nach oben gefahren, und zwar so weit, bis 
der erforderliche Freiraum fur den Wendevorgang des 
Formkastens 6 erreicht ist Der Abhebevorgang des 

50 Ballens vom Modell kann erforderlichenfalls durch Ein- 
blasen von Druckluft in den Hohlraum des Modcllplat- 
tentragers 13 untcrstQtzt werden, nachdem die Leitung 
zur Vakuumquellewieder geschlossen worden ist 
Der Modellplattentrfiger 13 wird nun aus der Form- 

55 station ausgefahren, der Formkasten mittels der Wen- 
deeinrichtung 7 um 180* gewendet und eine Transport- 
Palette 12 mittels der Transportrollen-Einrichtung 15, 
die dazu gegenQber der Transportrollen-Einrichtung 14 
angehoben wird, eingefahrea auf den Formtisch abge- 

60 senkt und mittels der Zentrierungen 11 exakt positio- 
niert Nunmehr wird der Tragrahmen 4 mit Formkasten 
6 abgesenkt imd der gewendete Unterballen auf der 
Palette 12 abgesetzt Durch weiteres Absenken des 
Tragrahmens 4 in die in der rechten Halfte der F i g. 1 

65 gestrichelt dargestellten Position wird der Formkasten 
vom Unterballen gestrippt 

AnschlieBend wird die Transportrollen-Einrichtung 
15 wieder angehoben und der Unterballen auf der dabei 
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vom Formtisch 10 abgehobenen Palette 12 in cine Kern- 
setzstation 17 aiis^efahren. Danach wird der Tragrah- 
men 4 mit dem Formkasten 6 wieder in die Ausgangspo- 
sition hochgefahren. 

Bei Verwendung einer Kemsetzstation mit mehreren 
Unterballen-Stellplatzen werden die vorstehend be- 
schriebenen Arbeitsgange so oft wiederholt, bis alle 
Stellpiatze mit etnem Unterballen belegt sind. Danach 
erfolgt altemierend die Herstellung von Ober- und Un- 
terballen. 

Dazu wird der ModellplattentrSger mit der Oberbal- 
len-Modellplatte in die Formstation eingefahren und 
der Oberballen durch Vakuum-SchieBen auf die vorste- 
hend beschriebene Wcise hergestellt Der Formkasten 6 
mit dem verdichteten Oberballen wird allerdings nicht 
gewendet, sondem auf einen inzwischen auf der Trans- 
port-Palette 12 aus der Kemsetzstation 17 in die Form- 
station eingefahrenen und darin zentrierten, mit Kernen 
bestQckten Unterballen abgesetzt, Bei kleineren Ballen- 
Abmessungen kann der Formkasten 6 durch weiteres 
Absenken in die bereits erwShnte gestrichelt dargestell- 
te Position von der zugelegten GieBform gestrippt wer- 
den. Bei groSeren GieBformen, bei denen der ROckfe- 
der-Effekt des verdichteten Formsandes ein merkliches 
Wachsen des Unterballens bewirkt, kann es zweckmaBi- 
ger sein, den Formkasten 6 vom Oberballen nach oben 
zu strippen. um ein Abschaben des Sandes von den Sei- 
tenflachen des Unterballens beim Durchtauchen des 
Formkastens zu vermeiden. Dazu wird der Sandbunker 
mittels des Tragrahmens so weit abgesenkt bis sein ge- 
schlossener Rost 8 auf die Oberseite des auf dem Unter- 
ballen aufliegenden Oberballens kommt Unter Gegen- 
halten des Rostes 8 wird der Tragrahmen 4 sodann 
hochgefahren und der Formkasten 6 gestrippt 

Danach wird die Transportrollen-Einrichtung 14 an- 
gehoben und die fertige Sandblock-GieBform auf die 
Vorrats-, GieB- und KQhlstrecke 18 ausgefahren, und 
ein neuer Formzyklus kann beginnen. Am Ende einer 
Formserie werden dann nur noch die der Anzahl der 
Unterballen auf der Kemsetzstation vorhandenen 
Oberballen geformt, damit keine uberzahligen Ballen in 
der Formstation oder Kemsetzstation ausgeschlagen zu 
werden brauchen. Die einzelnen Arbeitsgange laufen 
dabei nach einer Taktfolge-Steuerung ab, die eine Uber- 
brtickungsschaltung fQr den vorstehend genannten 
Zweck hat 

Die Vorrats-, GieB- und KQhlstrecke 18 ist zweckma- 
Big nach Art der in der Internationalen Anmeldung nach 
PCX WO 81/02698 beschriebenen Aniage aufgebaut 
und besitzt eine Umlaststation 19. eine GieBstation 20 
und eine Auspackstation 21. Erganzend dazu ist eine an 
die Auspackstation 21 anschlieBende gesonderte Palet- 
ten-Rucklaufstrecke 22 zur Formmaschine 1 vorgese- 
hen, auf der die leeren, mechanisch abgebursteten 
Transport- Paletten direkt in die Formstation der Form- 
maschine 1 gefahren werden. 
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Bezugszeichen-Liste 

1 Vakuum-FormschieBmaschine 60 

2 Fuhrungssaulen 

3 Tragrahmen (fOr Sandbunker) 

4 Tragrahmen (fQr Maschinen- Formkasten) 

5 Sandbunker 

6 Maschinen-Formkasten 65 

7 Wendeeinrichtung 

8 SchieB- und PreBrost 

9 Grundplatte 
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